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ABSTRAKS 
PERENCANAAN KAPASITAS WAKTU PRODUKSI KURSI 
 DENGAN METODE ROUGHT CUT CAPACITY PLANNING ( RCCP )  
(Studi Kasus Di PT. KHARISMA ESA ARDI – Surabaya) 
Oleh : 
REZAFANI ALFIN 
 
 
 PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA adalah perusahaan yang 
bergerak dibidang furniture dan mampu memasok furniture di Indonesia. Didalam 
proses produksi dalam pembuatan kursi terdapat enam stasiun kerja mulai dari 
Pengukuran, pemotongan, Penghalusan, Assembling, Pengecatan, Finishing dan 
dari ke enam stasiun kerja tersebut proses Pengecatan memakan waktu yang 
paling lama sehinga perusahaan tidak dapat melakukan produksi dengan tepat dan 
tidak dapat memenuhi permintaan konsumen. 
Untuk mengantisipasi permasalahan tersebut diterapkan metode Rought 
Cut Capacity Planning (RCCP). Rought Cut Capacity Planning merupakan 
“analisis untuk menguji ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia 
didalam memenuhi jadwal induk produksi (Master Production Schedule) yang 
telah ditetapkan” dengan Teknik Bill Of Labor (BOL). 
Hasil penelitian, dari enam stasiun kerja di PT. KHARISMA ESA ARDI-
SURABAYA ; Proses  Pengukuran sebesar 178.36  jam/bulan, Proses  
Pemotongan sebesar 168.11  jam/bulan, Proses  Penghalusan sebesar 176.03  
jam/bulan, Proses Assembling sebesar 168.11 jam/bulan atau, Proses  Pengecatan 
sebesar 175.86  jam/bulan, dan Proses  Finishing sebesar 174.77  jam/bulan. 
Perbandingan antara kapasitas waktu produksi RCCP (teknik Bill of 
Labor) dengan kapasitas waktu produksi tersedia di PT. KHARISMA ESA ARDI-
SURABAYA terdapat 2 stasiun kerja yang tidak memenuhi yaitu pada stasiun 
kerja proses Assembling dan Pengecatan bulan Juni 2011 sampai dengan Mei 
2013 berturut-turut sebesar Assembling : 10.81, 12.06., 12.06, dan seterusnya , 
12.06. dan Pengecatan : 14.627, 15.964, 15.964, dan seterusnya 15.964. 
  
Kata Kunci : Kapasitas waktu, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP), Bill Of Labor  (BOL). 
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ABSTRACT 
TIME CAPACITY PLANNING PRODUCTION FOR CHAIR  
 WITH METHOD ROUGHT CUT PLANNING CAPACITY  (RCCP)  
(Case Study In PT. KHARISMA ESA ARDI – Surabaya) 
By:  
REZAFANI ALFIN 
 
 
PT. KHARISMA ESA  ARDI SURABAYA  is a company engaged in the 
furniture and capable of  supplying furniture in Indonesia. In the production 
process in the manufacture of chairsthere were six work stations start of 
measurement, cutting, refinement, Assembling, Painting, Finishing And of the six 
work stations are painting process takes the longest so that companies can not 
 perform properly and production can not meet demand the consumer. 
To anticipate that problem the company uses the Rought Cut Capacity 
Planning (RCCP)-method. Rought Cut Capacity Planning (RCCP)-method is “a 
way to analyze and examine an availability of the capacity of the facility process 
that available in case of filling Master Production Schedule (MPS) that 
established “with Bill of Labor-technique (BOL). 
The result of the research from those six working-stations in PT. 
KHARISMA ESA ARDI for the Measurement-Process 178.36’ hour/month, 
Cutting-Process 168.11’ hour/month, Refinement-Process 176.03’ hour/month, 
Assembling-Process 168.11’ hour/month, Painting-Process 175.86’ hour/month 
and the last Finishing-Process 174.77’  hour/month. 
Comparison between the capacity of production time RCCP 
(engineering Bill of Labor) with a capacity of production timeavailable in 
the PT. ARDI-SURABAYA KHARISMA ESA there are 2 stations that do 
not meet the work onworkstations and Painting Assembling process in June 201 
to May2013 respectively for Assembling: 10.81, 12:06.,12:06, and so on, 12:06. 
 and Painting: 14,627, 15,964,15,964,  15,964  and so on. 
 
Key words: Time Capacity, Master Production Schedule (MPS), Rought Cut 
Capacity Planning (RCCP), Bill of Labor (BOL). 
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BAB I  
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang 
Kapasitas adalah jumlah dari keluaran maksimum yang bisa dihasilkan 
oleh suatu fasilitas dalam satu periode waktu tertentu dan dinyatakan dalam 
jumlah keluaran per satuan waktu. Dalam pemenuhan kebutuhan akan produk 
oleh konsumen, perusahaan perlu memperhatikan Perencanaan kapasitas dan 
pengendalian aktivitas produksi yang harus dilakukan dalam pemenuhan order di 
pasar. Karena tanpa adanya perencanaan kapasitas dan pengendalian aktivitas 
produksi yang tepat maka bukan tidak mungkin akan terjadi over produksi 
(produksi yang berlebihan) ataupun low produksi (kekurangan produksi) dalam 
proses produksinya.  
PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA adalah perusahaan yang 
bergerak dibidang furniture dan mampu memasok furniture di Indonesia. Produk 
furniture yang dihasilkan oleh PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA 
memiliki berbagai jenis produk furniture, yaitu kursi, meja, lemari, sofa. Dan lain-
lain. Disamping itu PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA pada 
kenyataannya melakukan perencanaan produksi, tetapi pelaksanaanya tersebut 
hanya berdasarkan hasil penjualan periode sebelumnya, sehingga memungkinkan 
terjadinya waktu produksi yang tidak optimal dan mengharuskan adanya 
penambahan waktu produksi (jam lembur). Maka kendala yang di hadapi adalah 
apakah kapasitas waktu produksi yang ada sudah dapat memenuhi permintaan 
konsumen. 
Hak Cipta © milik UPN "Veteran" Jatim :
Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber.
 
 
 
 
Untuk mengantisipasi permasalahan tersebut diterapkan metode Rought 
Cut Capacity Planning (RCCP). Rought Cut Capacity Planning merupakan 
“analisis untuk menguji ketersediaan kapasitas fasilitas produksi yang tersedia 
didalam memenuhi jadwal induk produksi (Master Production Schedule) yang 
telah ditetapkan”. Dengan kata lain, proses ini akan menghasilkan jadwal induk 
produksi yang telah disesuaikan, karena telah memberikan gambaran tentang 
ketersediaan kapasitas untuk memenuhi target produksi yang disusun dalam 
jadwal induk produksi. Waktu produksi secara umum diukur dalam bentuk waktu 
(jam/bulan) yang ditunjukkan berdasarkan kemampuam manusia  dengan bantuan 
mesin yang tersedia setiap periode operasi. Dengan menggunakan metode Rought 
Cut Capaciy Planning tersebut diharapkan perusahaan mampu membuat 
perencanaan produksi yang tepat sehingga  dapat memenuhi permintaan 
konsumen. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah tersebut diatas, maka masalah yang 
ada dapat dirumuskan sebagai berikut : 
 “Berapa kapasitas waktu produksi kursi ditiap- tiap stasiun kerja agar dapat  
memenuhi permintaan konsumen?” 
 
1.3 Batasan Masalah  
Batasan masalah yang dibahas dalam penelitian ini: 
1. Data permintaan di PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA yang diambil 
adalah periode bulan Januari 2009 sampai dengan Desember 2010. 
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2.  Perencanaan kapasitas produksi hanya dilakukan secara kasar dengan 
menggunakan metode Rought Cut Capacity Planning (RCCP) berdasarkan 
Bill Of Labour (BOL). 
3. Pada  penelitian ini tidak memperhitungkan biaya (financial yang terkait). 
 
1.4 Asumsi  
Dalam penelitian ini menggunakan beberapa asumsi yaitu sebagai berikut: 
1. Tidak adanya perubahan komposisi produk selama periode perencanaan. 
2. Material dan bahan – bahan penunjang lainnya selalu tersedia. 
3. Fasilitas produksi berjalan pada kondisi normal dan lancar 
 
1.5 Tujuan Penelitian  
Tujuan dari penelitian ini adalah : 
1 Menentukan kapasitas waktu produksi tersedia untuk memenuhi kapasitas 
produksi 
2 Menganalisa kapasitas waktu produksi RCCP (teknik Bill of labor) di tiap – 
tiap stasiun kerja di PT. KHARISMA ESA ARDI-SURABAYA sehingga 
dapat memenuhi permintaan konsumen 
 
1.6       Manfaat Penelitian 
Dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi: 
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1. Penulis  
Untuk menambah pengetahuan mengenai perencanaan kapasitas dan 
pengendalian aktivitas produksi dengan menggunakan metode Rough Cut 
Capacity Planning (RCCP) serta studi banding antara pengetahuan secara teori 
dan kenyataan dilapangan. 
2. Perusahaan 
Dapat mengetahui waktu produksi yang ada dalam perusahaan guna 
mencukupi waktu produksi yang diperlukan berdasarkan hasil peramalan 
permintaan konsumen pada masa mendatang dengan menggunakan metode 
RCCP dengan teknik Bill Of Labour (BOL). 
3. Universitas 
Sebagai referensi bagi mahasiswa aktif dan sebagai alat perbandingan untuk 
melakukan penelitian ini lebih lanjut oleh mahasiswa teknik industri 
selanjutnya, khususnya mengenai perencanaan kapasitas dan pengendalian 
aktivitas produksi dengan mengunakan metode RCCP dengan teknik Bill Of 
Labour (BOL) . 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Sistematika penulisan laporan penelitian sesuai dengan dengan sistematika 
penulisan yang ditetapkan oleh pihak fakultas untuk memudahkan penelitian 
adalah : 
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BAB I PENDAHULUAN 
Berisi gambaran umum masalah yang terdiri dari Latar Belakang, 
Tujuan, Perumusan Masalah, Batasan Masalah,  Asumsi, Manfaat 
Penelitian, dan  Sistematika Penulisan. 
 
BAB II  TINJAUAN PUSTAKA 
Berisi tentang landasan teori yang menjadi refrensi atau acuan 
yang akan digunakan untuk melakukan pembahasan dan analisa 
masalah nantinya, yang berisi teori-teori metode RCCP serta teori-
teori pendukung lainnya. 
BAB III  METODE PENELITIAN 
Bab ini berisi mengenai tempat dan waktu penelitian, langkah-
langkah pemecahan masalah yang mencakup identifikasi dan 
perumusan masalah,  metode pengumpulan dan pengolahan data, 
serta analisa dan kesimpulan. 
BAB IV  ANALISA HASIL DAN PEMBAHASAN 
Berisi analisa dan pembahasan data yang didasarkan atas teori 
yang telah diuraikan di atas dengan menggunakan data-data yang 
telah didapat selama penelitian. 
BAB V  KESIMPULAN DAN SARAN 
Dalam bab ini menyimpulkan dan memberikan saran dari hasil 
penelitian dan pengolahan data tersebut. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
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